2= INDUSTRIEREPORT

Die Vorteile digital gestutzter
Fremdfertigung

Betriebe entlasten durch Auslagerung von Leistungen am Beispiel von
Modellgussversorgungen

TIM-FREDERIC FLUSSFISCH I

,..(_‘f;“" - -;"”&“’
“N t’t’ ) l"
_/t,_.w j
4 L]
% .
_ : —\
}-‘ - .\J. # r T & *‘}
2 ) :;; " A -.“' N/

1268 QUINTESSENZ ZAHNTECHNIK | Jahrgang 46 - Ausgabe 11 - November 2020




Zusammenfassung

Laborinhaber, die Gberlegen,
Produktionsprozesse oder Teile der
Wertschopfungskette auszulagern,
fihren hauptsachlich drei Vorteile
dafir ins Feld: Kostenersparnis,
Leistungsverbesserung und die
Konzentration auf das zahntechnische
Kerngeschdft. Von letzterer versprechen
sie sich eine Entlastung in den
Bereichen, die nicht zu den eigenen
Kernkompetenzen gehdren. Beispiel
Modellgussversorgungen: Im analogen
Verfahren bedeuten sie gro3en
Zeitaufwand mit einem hohen Risiko.
Der Beitrag stellt die Vorteile einer
digital gestiitzten Fremdfertigung vor.

Indizes

Lasersintern, Modellguss,
Datensicherheit, Auftragsfertigung,
DSGVO

Einleitung

Die digital gestiitzte Fremdfertigung
von Modellgussprothesen bietet Den-
tallaboren die Moglichkeit, ihr Ge-
schaftsrisiko zu reduzieren. Durch die
Auslagerung werden ein Teil davon so-
wie die Investitionen vom Outsourcing-
Partner getragen. Darliber hinaus ent-
steht fiir Dentallabore eine hohere Fle-
xibilitat, um auf veranderte Marktgege-
benheiten besser reagieren zu kdnnen.
Das externe Know-how fiihrt zu Leis-
tungsverbesserungen innerhalb der
Labore und ergénzt sinnvoll die Port-
folios der zahntechnischen Produkte.
Das gilt gleichermalien fiir kleine wie
far Labore mittlerer Grof3e. Die Imple-
mentierung des Lasersinterverfahrens
im Dentallabor dagegen bietet den In-
habern aufgrund der hohen Investiti-
onskosten und des Know-how-Aufbaus
keinen Mehrwert.

Ein Unternehmen, das fiir Labore die
externe Produktion von Modellgussver-
sorgungen Ubernimmt, ist die Fa. Mi-
chael Flussfisch GmbH aus Hamburg. Sie
liefert die beauftragten Modellgiisse in-
nerhalb von 72 Stunden im polierten Zu-
stand.

Das Unternehmen garantiert seinen
Kunden mit der Zertifizierung der Mate-
rial- und Prozessablaufe nach EN 1641/
ISO 22674 ein hohes MaB an Prozess-
sicherheit; unter anderem gehdrt dazu
eine zweifache Warmenachbehand-
lung. Dadurch erreicht das Material
seine geforderten Eigenschaften (zum
Beispiel Federharte) in vollem Umfang,
auch bei gro3spannigen Restauratio-
nen. Mit dem zertifizierten Lasersinter-
verfahren konnen auch auch erweiterte
Modellgiisse hergestellt und Klammern
aktiviert werden. Die Federhérte und
der E-Modul erzielen innerhalb der ge-
forderten Norm die gleichen Werte wie
Gusslegierungen.
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Studie der LMU Miinchen

Gegenuber gegossenen Klammern sind
lasergesinterte Objekte deutlich im Vor-
teil: Sie sind nicht nur kostengUnstiger
und effizienter in der Herstellung, son-
dern auch langzeitstabiler im Mund -
das ergab eine aktuelle Studie der Po-
liklinik fir Zahnarztliche Prothetik der
LMU Miinchen', wonach lasergenerierte
Klammern fiir Modellgussprothesen (auf
60 Jahre simuliert) eine mehr als doppelt
so hohe Uberlebenswahrscheinlichkeit
aufwiesen.

Die Michael Flussfisch GmbH fer-
tigt seit 2008 3-D-Komponenten mit
CAD/CAM- und Lasertechnik. Dank in-
telligenter Lasersteuerung und Warme-
behandlung werden spannungsfreie
Kobalt-Chrom-Geriliste mit homogener
Gefligestruktur (Abb. 1) im DMLS-Ver-
fahren (Direktes Metall-Lasersintern)
hergestellt. Bei der Einflihrung des in-
novativen Sinterverfahrens wurde das
Unternehmen von der Technischen Uni-
versitat Hamburg (TUHH) und dem La-
serzentrum Nord (heute Fraunhofer
IAPT) unterstltzt. Technologiepartner
fir die Erforschung effizienter Produk-
tionsprozesse sind das Fraunhofer In-
stitut, EOS e-Manufacturing Solutions
und DLyte.

Abb. 1 200-fache VergroBBerung der Geflige-
struktur eines Chrom-Kobalt-Gerdstes.
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Dienstleistung beauftragen

Labore, die die Dienstleistung der Mi-
chael Flussfisch GmbH in Anspruch neh-
men wollen, registrieren sich mit den An-
gaben der Unternehmensdaten sowie
denim Labor verwendeten Keramiksyste-
men, Bondern, Scannern und Brennéfen.
Uber das folgende Log-in-Prozedere wird
dann ein neuer Auftrag mit den im Labor
erstellten CAD-Konstruktionsdaten (STL-
oder DCM-Format) angelegt.

Bei der Konstruktion ist es wichtig,
dass der groRe Verbinder einer Modell-
gussprothese im Oberkiefer eine Starke
von 0,7 Millimeter nicht unterschreitet.
Kleine Verbinder sollten mit einem Quer-
schnitt von 1,2 x 1,8 Millimeter konstru-
iert werden. Fiir Sublingualbiigel ist ein
Querschnitt von 4,0 x 2,0 Millimetern
empfohlen. Die entsprechende Starke
der Klammern ist hier zu beachten. Wei-

tere Wiinsche, wie beispielsweise der Ver-

bleib von Supports auf den Kauflachen,
kénnen angegeben werden. Dabei kon-
nen samtliche auf dem Markt befindliche
Modellguss-Softwares genutzt werden.
Lediglich 3Shape-Anwender sollten be-
achten, dass sie zur Datenaufbereitung
der Modellgussprothesen den Scanner
3Shape D700 oder héher mit der Soft-
ware DentalSystem 2014-2.9.9.5 nutzen.
Wichtig ist dabei, die hochste Scan-Ge-
nauigkeit einzustellen, mit einer langen
Scanzeit.

Als Standardparameter wird das
3Shape-Add-on-Modul ,Removable Par-
tial Denture” (Fa. 3Shape, Kopenhagen,
Ddnemark) genutzt. Sollte das Add-on-
Modul noch nicht auf dem Dongle frei-
geschaltet sein, erhalten die Anwender
Uber ihren Lizenzgeber 15 Freispeiche-
rungen. Das Konstruktionsdesign sollte
wie der Modellguss offiziell aussehen
und ohne Besonderheiten versehen wer-
den. Ein weiterer Aspekt ist, dass keine

Abb. 2 EOSINT M 270 Dental Maschinen der Fa. Electro Optical Systems.
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Klammern geschlossen und keine Bars
angesetzt werden.

Konstruktionshilfe Oberkiefer:

W Basisplatte: 1,25 bis 1,4 Millimeter

B aufsteigender Ast: 1,50 bis 2,00 Mil-
limeter

B Klammern: 1,5 Millimeter

Konstruktionshilfe Unterkiefer:

B Sublingualbiligel 2,5 Millimeter in
Tropfenform

W Sattel: 1,3 Millimeter

B aufsteigender Ast: 1,8 bis 2,0 Millimeter

B Klammern: 1,5 Millimeter

B Gegenlager: 1,2 Millimeter

Das verwendete Material EOS Cobalt-
Chrome RPD (REF: 9011-0035) ist eine
kobalt-basierte Legierung zur Herstel-
lung von Modellgussprothesen in EO-
SINT M 270 Standard oder EOSINT M
270 Dental (Fa. Electro Optical Systems,
Krailing) (Abb. 2). Die Zusammenset-
zung und mechanischen Eigenschaften
erfillen die Anforderungen fir Kobalt-
Chrom-Geriiste des Typs 5 nach EN ISO
22674. Unter dem Produktnamen BLACK
MOGU werden perfekte, spannungsfreie
Modellgiisse im DMLS-Verfahren herge-
stellt.

Innerhalb des Kundenportals haben
die Nutzer jederzeit die Moglichkeit, den
jeweiligen Status ihrer Auftréage zu se-
hen: ,gepruft’, ,in Klarung”, ,in Produk-
tion”, ,abgeschlossen” oder ,in Versand”.
Wenn gewiinscht, wird der jeweilige Sta-
tus automatisiert per Mail an die Kunden
weitergeleitet.

Herstellung der
Modellgussprothesen

Nach dem Datenupload der CAD-Kons-
truktion sowie den Angaben im Zahn-
schema, mit anonymisierten Referenz-
daten, Ubernimmt der sogenannte ,An-
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stifter” bei der Michael Flussfisch GmbH
die Auftragsbearbeitung. Die ,Anstifter”
sind ausgebildete Zahntechniker, die seit
mehr als zehn Jahren im Servicebereich
digital gestiitzt Modellgussprothesen
herstellen. Neben der Produktion von
zahntechnischen Gertisten (Abb. 3) spezi-
ellim Lasersinterverfahren zur Weiterver-
arbeitung als Zahnersatz liefern sie auch
CAD/CAM-Supportleistungen zur Losung
von Konstruktions- und Softwareproble-
men bei der Herstellung von Zahnersatz.

Die Konstruktionsteile werden ge-
mal den Betriebsanleitungen der EO-
SINT angeordnet. Vor der Produktion
werden die Oberflachen der Bauplatt-
formen griindlich gereinigt. Das zu ver-
wendende reine EOS CobaltChrome Pul-
ver wird im Siebverfahren unter Verwen-
dung eines gesauberten Ultraschallsie-
bes aufgebracht. Das Spannungsfreigli-
hen erfolgt im Vorwarmofen. Nach der
ersten Warmebehandlung und dem Ab-
kiihlen der Bauplattformen werden die
Restaurationen mit rotierenden Instru-
menten oder einer Zange von der Bau-
plattform entfernt, ebenso die Supports.
Die Besonderheit im zertifizierten Her-
stellungsprozess ist die zweite Warme-
nachvergiitung. Das Losungsgliihen wird
in einem Keramikofen unter Vakuum
durchgefiihrt. Danach werden die Stabi-
lisierungsstege abgetrennt. Im Folgen-
den werden bei den Ober- und Unter-
kiefern die Supportreste und Haltestruk-
turen entfernt (Abb. 4 und 5).

Jeder Modellguss wird zwei Warme-
nachbehandlungen unterzogen, ent-
sprechend ausgearbeitet und gestrahlt.
Bei Datenanlieferung bis 14 Uhr erfolgt
die Zustellung innerhalb von 72 Stunden
per externem Paketdienstleister. Ein be-
sonderer Service ist die Fastlane-Liefe-
rung innerhalb von 48 Stunden.

Das Finishing der Modellgussres-
tauration findet im Labor statt. Fir die
Fertigstellung mit Kunststoff empfeh-
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Abb. 3 Mit dem Lasersinter-Prozess hergestellte Geriiste. Abb. 4 GerUste im Laser-
sinter-Prozess. Abb. 5 Validierung der Modellgussteile.
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Abb. 6 Modellguss — vom Gerlist mit Stlitzkonstruktion bis zur fertigen Versorgung.

len die Experten der Michael Flussfisch
GmbH die Verwendung von Prothesen-
kunststoffen nach Herstellerangaben.
Fur Nacharbeiten wie Loten oder Laser-
schweiBen sind entsprechende Létma-
terialien zu verwenden, die fur EOS Co-
balt Chrome RPD geeignet sind. Fiir das
Laserschweil3en werden Schweif3drahte
mit den Durchmessern 0,35 oder 0,5 Mil-
limeter empfohlen (Abb. 6).

Datenschutz gewahrleistet

Gemal3 Artikel 28 der Datenschutzver-
ordnung (EU) 2016/679 gewahrleistet
die Michael Flussfisch GmbH mit allen
Mitarbeitern die gesetzeskonforme Da-
tenverarbeitung und -sicherung patien-
ten- und kundenbezogener Daten. Basis
hierfir ist der Vertrag zur Auftragsverar-
beitung. Danach sichert das Unterneh-
men samtliche datenschutzrechtlichen
Vorschriften zu. Die Produktions- und Ab-
rechnungsdaten aus dem Kundenportal
werden auf einem Server in Deutsch-
land gespeichert. Von Kunden gelieferte
Daten sind anonymisiert und werden so
verarbeitet. Die Datenuploads erfolgen
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Uber verschliisselte und getunnelte Ver-
bindungen. Die Michael Flussfisch GmbH
sichert sich mit dem Vertrag zur Auftrags-
verarbeitung gemaR Artikel 28 DSGVO
EU2016/679 Kunden und Unterauftrag-
nehmern sowohl hinsichtlich des Kun-
denportals als auch des eigenen Waren-
wirtschaftssystems gegeniiber ab.

Vorteile fiir Laborinhaber

Modellgussversorgungen extern ferti-
gen zu lassen, hat fur Labore folgende
Vorteile:

B keine Investitionen in zusatzliche Ma-
schinen, Wartung und Mitarbeiterfort-
bildung

B weniger Material-, Strom- und Res-
sourcenverbrauch im Labor

B Wegfall von risikobehafteten Prozes-

sen

Nutzung der laboreigenen Scanner

Datensicherung

Reproduzierbarkeit

hohe Gefligequalitdt — dadurch wenig
Nachbearbeitung

B homogene Gefligequalitat dank zer-
tifizierter Materialien (EN 1641/I1SO

22674) und Prozesskette nach DIN EN
ISO 13485

B spannungsfreie und brennstabile
grol3spannige Geriste

B keine Beschrdankung in der Bauhdhe
und —form.
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